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Abstract 



Process for producing a moisturetight but gas and water vapour permeable textile composite material for 
further processing into weather-resistant garments and the like by lamination of a moisturetight but gas and 
water vapour permeable film web onto a textile sheet material. The side of the textile web to be bonded to 
the film or the side of the film to be bonded to the textile web has applied to it, in the form of very fine 
droplets, a hot melt adhesive which is liquid in the application state. The side of the web or film provided in 
this way with spaced-apart spots of hot melt adhesive is covered with the film or web, respectively, and the 
two superposed materials are passed through the nip of at least two synchronously driven heated rolls of a 
calender to activate the hot melt adhesive by means of the heat off the rolls and cause it to bond the 
materials together. 
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(§}) Verfahren zur Herstellung eines feuchtigkeitsdichten, jedoch gas- und wasserdampfdurchlassigen textilen 
Verbundmaterials 

Verfahren zur Herstellung eines feuchtigkeitsdichten, 
jedoch gas- und wasserdampfdurchlassigen textilen Ver- 
bundmaterials fur die Weiterverarbeitung zu wetterbestan- 
digen Kleidungsstucken u. dgl. durch Aufkaschierung einer 
feuchtigkeitsdichten, jedoch gas- und wasserdampfdurch- 
lassigen Folienbahn auf ein textiles Bahnmaterial. 
Auf die mit der Folie zu verbtndende Seite der als textiles 
Bahnmaterial verwendeten Stoffbahn oder die mit der 
Stoffbahn zu verbindende Seite der Folienbahn wird ein im 
Auftragungszustand dunnflussiger Schmelzkleber in Form 
feinster Tropfchen aufgespruht. Auf die in dieser Weise mit 
voneinander getrennten Schmetzkleberpunkten versehene 
Seite der Stoffbahn bzw. der Folienbahn wird die Folienbahn 
bzw. die Stoffbahn aufgelegt und die beiden aufetnander- 
liegenden Bahnen werden durch den Walzenspalt von we- 
nigstens zwei synchron angetriebenen beheizten Walzen 
eines Kalanders hindurchgefuhrt, wobei der Schmelzkleber 
infolge des Warmeubergangs von den Walzen aktiviert und 
die Folienbahn mit der Stoffbahn verbunden wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Hersteilung 
eines feuchtigkeitsdichten, jedoch gas- und wasser- 
dampfdurchlassigen textilen Verbundmaterials fur die 
Weiterverarbeitung zu wetterbestandigen Kleidungs- 
stOcken u.dgL durch Aufkaschierung einer feuchtigkeits- 
dichten, jedoch gas- und wasserdampfdurchlassigen Fo- 
lienbahn auf ein textiles Bahnmaterial. 

In neuerer Zeit sind feuchtigkeitsdichte Folien ent- 
wickelt worden, die jedoch gas- und wasserdampfdurch- 
lassig sind und sich deshalb hervorragend dazu eignen 
Bekleidung fur Sport- oder Wanderzwecke bzw. Wet- 
terbekleidung aus normalerweise nicht oder nur durch 
spezielle Impragnierung feuchtigkeitsundurchlassig 
ausgeriisteten Stoffen herzustellen. Da diese — z.B. un- 
ter den Warenzeichen "Goretex" oder "Sympatex" ver- 
triebenen — Folien sehr diinn sind und sie nur eine 
geringe mechanische Beanspruchbarkeit haben, kdnnen 
sie nicht ohne zusatzliche Stabilisierung als Zwischen- 
futter in Kleidungsstucken verarbeitet werden, sondern 
sie werden auf ein dickeres weiches VlieBmaterial auf- 
kaschiert, auf welches zuvor ein regelmaOiges oder un- 
regelmaBiges Muster aus voneinander beabstandeten 
Schmelzkleberpunkten aufgebracht wurde. Die Verbin- 
dung des VlieBmaterials mit der Folie erfolgt durch Zu- 
sammenpressen des aufeinandergelegten VlieBmateri- 
als und der Folie unter gleichzeitiger Warmezufuhr zur 
Aktivierung des Schmelzklebers, der dabei erweicht und 
das VlieBmaterial haftend mit der Folie verbindeL Fur 
die Aufbringung des Schmelzklebers auf das VlieBmate- 
rial wird durch Erwarmung flieflfahig gemachter 
Schmelzkleber in geeigneter Weise punktfdrmig auf 
dem VlieBmaterial aufgebracht. Die erkalteten 
Schmelzkleberpunkte stehen dann erhaben vom VlieB- 
material vor, so daB sie beim Oberstreichen des VlieB- 
materials deutlich fuhlbar sind. Das an sich weiche und 
griffige VlieBmaterial hat vor der Aufkaschierung der 
Folie also eine rauhe Oberflache. Bei der Aufkaschie- 
rung der Folie auf das VlieBmaterial in Kalandern mit 
beheizten Walzen wird ein GroBteil des wieder erwei- 
chenden Schmelzklebermaterials durch den im Walzen- 
spalt ausgeubten Druck in die zwischen den Fasern des 
VlieBmaterials gebildeten Zwischenraume verdrangt, so 
daB das fertige Verbundmaterial aus dem VlieBstoff und 
der Folie sich nicht mehr rauh anfiihlt Das auf diese 
Weise hergestellte Verbundmaterial wird bei der Her- 
steilung von Kleidungsstucken wie ein Zwischenfutter 
verarbeitet, d.h. es muB gesondert zugeschnitten, genaht 
und nach Einbringung in das aus dem Obermaterial her- 
gestellte Kleidungsstuck zusatzlich durch das ubliche - 
ebenfalls gesondert zugeschnittene und genahte — In- 
nenf utter aus Futterstoff abgedeckt werden. Dabei muB 
also sowohl das Zwischenfutter als auch das Innenfutter 
mit dem aus dem Obermaterial hergestellten eigentli- 
chen Kleidungsstuck vernaht werdea Es ist klar, daB die 
Hersteilung von KJeidungsstiicken in dieser Weise ar- 
beits- und kostenaufwenig ist. Versuche einer kosten- 
giinstigeren Hersteilung durch Verbindung der Folie di- 
rekt mit Futterstoffen derart, daB ein gesondertes Zwi- 
schenfutter aus dem Verbundmaterial von VlieBstoff 
und Folie entfallt, war nicht erfolgreich, weil beim Auf- 
kaschieren der Folie auf die dunnen und glatten Futter- 
stoffe ein Verbundmaterial entstand, welches so steif 
war, daB es nicht mehr zur Fattening von Kleidungs- 
stucken aus weichen schmiegsamen Stoffen geeignet 
war. Die Versteifung ist darauf zuruckzufuhren, daB die 
in ublicher Weise durch Erweichen des Schmelzklebers 
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aufgebrachten Schmelzkleberpunkte so viel Material 
enthalten, daB beim Aufkaschieren der Folie auf einen 
derartigen Futterstoff der beim Kalandrieren verdrang- 
te Schmelzkleber jeweils uber groBere Bereiche des 

5 Futterstoffs verteilt wird, weil solche Futterstoffe — im 
Gegensatz zu dicken VlieBstoffen — keine bzw. nur 
geringe Aufnahmeraume fur das beim Kalandrieren aus 
den Schmelzkleberpunkten verdrangte Schmelzkleber- 
material haben. Durch die groBfiachige Verteilung des 

to Schmelzklebermaterials wurde bei den auf die beschrie- 
bene Weise versuchsweise hergestellten Verbund- 
stoffen auflerdem die Gas- und Wasserdampfdurchlas- 
sigkeit deutlich verschlechterL 
Demgegeniiber liegt der Erfindung die Aufgabe zu- 

15 grunde, ein textiles Verbundmaterial aus der in Frage 
stehenden gas- und wasserdampfdurchlassigen, jedoch 
feuchtigkeitsdichten Folie und einem gewebten oder ge- 
wirkten Stoffmaterial zu schaffen, welches gegeniiber 
dem Stoffmaterial alleine keine wesentliche Versteifung 

20 erfahrt und bei dem auch die Durchiassigkeit des Folien- 
materials fur Gase bzw. Wasserdampf nicht merklich 
beeintrachtigt ist, so daB das Verbundmaterial entweder 
direkt als Innenfutter oder auch als Obermaterial fiir 
Kleidungsstucke verwendbar ist 

25 Ausgehend von einem Verfahren der eingangs er- 
wahnten Art wird diese Aufgabe erfindungsgemaB da- 
durch geldst, daB auf eine der zu verbindenden Seiten 
der als textiles Bahnmaterial verwendeten Stoffbahn 
bzw. der Folienbahn ein im Auftragungszustand dunn- 

30 f lussiger Schmelzkleber in Form feinster Tropfchen auf- 
gespruht wird, daB auf die in dieser Weise mit voneinan- 
der getrennten Schmelzkleberpunkten versehene Seite 
der Stoff- bzw. Folienbahn die jeweils zugeordnete Sei- 
te der Folien- bzw. Stoffbahn aufgelegt wird, und daB 

35 die beiden aufeinanderliegenden Bahnen durch den 
Walzenspalt von wenigstens zwei synchron angetriebe- 
nen beheizten Walzen eines Kalanders hindurchgefuhrt 
werden, wobei der Schmelzkleber infolge des Warme- 
ubergangs von den Walzen aktiviert und die Folienbahn 

40 mit der Stoffbahn verbunden wird. Durch das Aufspru- 
hen des dunnflussig eingestellten Schmelzklebers wird 
erheblich weniger Material in den entstehenden 
Schmelzkleberpunkten konzentriert, so daB beim Ka- 
landrieren praktisch kein Schmelzklebermaterial in be- 

45 nachbarte Bereiche der Stoffbahn verdrSngt wird. Da- 
durch wird eine Versteifung der Stoffbahn vermieden 
und die Gasdurchlassigkeit der Folienbahn in die auBer- 
halb der haftend verbundenen Punktbereiche liegenden 
Bereiche bleibt voll erhalten. Ein zusaitzlicher vorteilhaf- 

50 ter Effekt liegt auBerdem darin, daB das fur die Herstei- 
lung des auf diese Weise hergestellten Verbundmateri- 
als erheblich weniger Schmelzkleber verbraucht wird, 
als bei dem bekannten Folien-VlieBstoff- Verbundmate- 
rial. 

55 Der Schmelzkleber wird zweckmaBig vor dem Auf- 
spruhen auf die Stoff- bzw. Folienbahn durch Zugabe 
eines flussigen Ldsungsmittels dunnflussig und damit 
spruhfahig eingestellt. Bei bestimmten Schmelzklebern 
kommt dabei sogar eine Verdunnung mit Wasser in Fra- 

60 ge. 

Die auf die Stoff- bzw. Folienbahn aufgespruhten 
Schmelzklebertropfchen kdnnen entweder vor der Wei- 
terverarbeitung der Stoffbahn bzw. der Folienbahn zum 
Verbundmaterial getrocknet werden, oder die Folien- 
65 bahn und die Stoffbahn kdnnen unmittelbar im An- 
schluB an das Aufspruhen der Schmelzklebertropfchen 
aufeinander zur Auflage gebracht werden, worauf die 
beiden aufeinanderliegenden Bahnen dann durch den 
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Walzenspalt der beheizten Kalander-Walzen gefuhrt 
werden. 

Grundsatzlich ist es mdglich, den dOnnfliissigen 
Schmelzkleber auf die Stoffbahn aufzusprflhen, was ins- 
besondere bei glatten, wenig saugfahigen Stoffen, z.B. 5 
dunnen Futterstoffen zu befriedigenden Ergebnissen 
fuhrt. 

Zumindest dann, wenn die mit der Folienbahn zu ver- 
bindende Stoffbahn aber dicker und saugfahiger ist, d.h. 
beispielsweise von einem Wollstoff oder einem VlieB- 10 
stoff gebildet wird, empfiehlt es sich, den Schmelzkleber 
auf die Folienbahn auf zuspruhen. Dadurch wird vermie- 
den, daB die beim Aufsprtihvorgang noch dunnflussige 
Schmelzkleber vor der Erstarrung ins Stoffinnere weg- 
gesaugt wird und dann bei der anschlieOenden Verbin- 15 
dung der Stoffbahn mit der Folienbahn im Kalander 
nicht als Verbindungsmaterial zur Verfugung steht 
Durch Aufspriihen einer grofleren Menge von Schmelz- 
kleber konnte zwar auch dann noch eine ausreichende 
Haftung der beiden Bahnen aufeinander sichergestellt 20 
werden, jedoch wtirde dies nicht nur einen unerwiinsch- 
ten hdheren Verbrauch von Schmelzkleber zur Folge 
haben, sondern der ins Stoffinnere weggesaugte Anteil 
des Schmelzkiebers wurde beim Kalandrieren zusatz- 
lich im Material der Stoffbahn verteilt werden und das 25 
Verbundmaterial in unerwQnschter Weise versteifen. 

Es ist ersichtlich, daB durch die Verarbeitung des auf 
die erfindungsgemaBe Weise hergestellten textilen Ver- 
bundmaterials wesentliche Vorteile erzielt werden, die 
einerseits im vollstandigen Wegfall des Erfordernisses 30 
zur Herstellung des bisher erforderlichen Zwischenfut- 
ters liegen, wobei dariiber htnaus durch die Verringe- 
rung der erforderlichen Schmelzklebermenge zusatzlich 
eine deutliche Verbilligung des Verbundmaterials selbst 
erzielt wird. Ein zusatzlicher Vorteil ist auch darin zu 35 
sehen, daB durch den Wegfall des Zwischenfutters ins- 
gesamt leichtere BekleidungsstOcke herstellbar sind, die 
auch fur warmere Witterung geeignet sind. 

Patentanspruche 40 

1. Verfahren zur Herstellung eines feuchtigkeits- 
dichten, jedoch gas- und wasserdampfdurchlassi- 
gen textilen Verbundmaterials fur die Weiterverar- 
beitung zu wetterbestandigen KJeidungsstucken 45 
u.dgL durch Aufkaschierung einer feuchtigkeits- 
dichten, jedoch gas- und wasserdampfdurchlassi- 
gen Folienbahn auf ein textiles Bahnmateriai, da- 
durch gekennzeichnet, 

daB auf eine der zu verbindenden Seiten der als 50 
textiles Bahnmateriai verwendeten Stoffbahn oder 
der Folienbahn ein im Auftragungszustand dunn- 
flussiger Schmelzkleber in Form feinster Tropfchen 
aufgespruht wird, 

daB auf die in dieser Weise mit voneinander ge- 55 
trennten Schmelzkleberpunkten versehene Seite 
der Stoff- bzw. Folienbahn die jeweils zugeordnete 
Seite der Folien- bzw. Stoffbahn aufgelegt wird, 
und 

daB die beiden aufeinanderliegenden Bahnen durch 60 
den Walzenspalt von wenigstens zwei synchron an- 
getriebenen beheizten Walzen eines Kalanders htn- 
durchgefuhrt werden, wobei der Schmelzkleber in- 
folgt des Warmetibergangs von den Walzen akti- 
viert und die Folienbahn mit der Stoffbahn verbun- 65 
den wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Schmelzkleber vor dem Aufspru- 
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hen auf die Stoff- bzw. Folienbahn durch Zugabe 
eines flussigen Ldsungsmittels dunnflussig und da- 
mit spriihfahig eingestellt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die auf die Stoff- bzw. Folien- 
bahn aufgespruhten Schmelzklebertropfchen vor 
der Weiterverarbeitung der jeweiligen Bahn ge- 
trocknet werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die zu verbindenden Seiten der 
Folienbahn und der Stoffbahn unmittelbar im An- 
schluB an das Aufspriihen der Schmelzklebertrdpf- 
chen zur Aufeinanderlage gebracht und anschlie- 
Bend die beiden aufeinanderliegenden Bahnen 
durch den Walzenspalt der beheizten Kalander- 
Walzen gefuhrt werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB der dunnflussige 
Schmelzkleber auf die Stoffbahn aufgespruht wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB der dunnflussige 
Schmelzkleber auf die Folienbahn aufgespruht 
wird. 
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